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una erne Vorricht^J¥r| zur Herstellung von perforicrten Vliesstcf f cn. 

Es hat bisher nicht an VorschlSgen gef ehlt //perf orierte 
Vliesstoffc herzustellen. So ist es beispielsweise bekannt , Vlies- 
stoffc, welche noch nicht gebunden worden sind, nit starken V/asser- 
strahlen zu behandeln und auf diese Art und Weise Perf orationen in 
den Vliesstoff zu erzielen. Der Vliesstoff wird zu diesem Zweck 
zwischen einem Siebband und einer Lochtrommel durchgef uhrt , v/obei 
die VJasserstrahlen durch die LOcher der Lochtrommel gepre&t werden 
una bei ihrem Durchgang durch das Vlies und anschlieBend das Sieb- 
band die gewunschten Perf pratiohen des Vliesstoff es hervorruf en ; : 
Das so behancelte Vlies karin anschlie&end aehr oder weniger ^e- • 
trocknet , impragniert und verfestigt werden, wobei die Perfora- I; 
tionen weitgehend erhalten bleiben. \ . V 

Ein anderes bekanntes Verf ahren zur Kerstellung yon per- 
f orierten Vliesstof fen arbeitet mit Preftluft strahlen- Das Prinzip 
ist ahnlich, wie bei dem vorhergehenden Verf ahren beschrieben , 
jedoch wird in diesem Falle die Vliesunterlage nicht durch ein 
Siebband, sondern durch ein luf tundurchlassiges. Band bzw, eine 
entsprechende Trommel gebildet. Die aus der Lochtrommel bzw. dem 
Lochband austretenden Luftstrahlen werden an der luftund urchins si- 
gen Unrerlage ref lektiert und bewirken dadurch eine Per for at ion 
des Vlieses. Da bei dieser Behandlung dem Vlies keine Feuchtigkeit 
mitgeteilt wird, ist es -an sich moglich, das Vlies bereits in vor- 
impragniertem Zustahd dieser Behandlung zuzufQhren. Das Vlies kar.n 
jedoch auch erst nach der Perf orationsbehandlung durch die.PreB- 
luft strahlen impragniert und verfestigt werden. Jed enf alls fall't 
bei dieser Art der Verf ahrensf CLhrung die Zwischen-trocknung vor der 
endgultigen Verfestigung des Vlieses weg. 

Alle diese Apparaturen arbeiten mit hochkomprinierten Kedier. 
v;obei im Hinblick auf die bewegten Teile, durch welche die Medien. 
ausgepre&t werden, gewisse Dichtungsprobleme auftreten. Is wurde 
nun gefunden, dafi man perforierte Vliesstoff e auch auf eine ne- 
chanische Weise herstellen: kann, bei welcher das Einblasen von , 
komprimierter Luft bzw. komprimierten Gas nur eine untergeorcnete 
Rolle spielt und daher die oberwShnten Dichtungsprobleme nur in 
untergeordnetem Mafie auftreten. Aufierdera gestattet es f das neue 
Verf ahren bzw. die neue Vorrichtung, die perf orierten Vliesstoffc 
nit hdherer Arbeitsgeschwindigkeit als bisher Qblich herzustellen. 
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Gcgcnstand vprliegenden Erf indung i^^scir^it cin Vcr- 

fahren zuin llerstellen von P^rf orrierten Vliesstoff en , wobei nan 
curch den Vlicsstoff von einer Seite her an den gcv;unschten Por- 
foracionsstellcn sich von der Spitze zur Basis konisch verbre i t crr- 
ce nadclartige Gcbilde, deren Qucrschnitt die gewunschte Perform - 
tionsform auf wcist , einsticht welches darin besteht 5 da& r;ar. .von 
der anderen Seite entlang der Oberflache der konischen Gebilde 
(Madeln) einen Gasstrom entgegenblast . Durch das Entgcgcnbld-cor. ces 
Gasstroas entlang der Oberflache des konischen Gebilccs v;ird vcr- 
hindcrt, daft beim Eindringen dieses Gebildcs, das irs folgencen £lc 
Kaccln bezeichnet x*erdcn soil, Vliesfasern nitgefuhrr und aus der 
Bahn des Vliesstof f es herausgebrochen werden., Insbesoncere bei 
; dichteren Vlieses bestUnde sonst die Gefahr, da* die Xadeln bei 
ihrem Eindringen den Vliesstoff nicht durchstoficn, sondern leci;*- 
lich deformieren, wodurch dann nicht ein perf orierter Vliesstof f , 
soncern ein verformter Vliesstoff., der an den gewunschten Ein- 
dringstcllen der Nadeln keine Perf orationen , soncern l.ediglich 
Erhebungen bzw* Verticfungen aufweist, gebildet wurce. 

Die Iinpragnierung des Vliesstoffes zt/ecks seiner Verfesxi- 
gung kann bei den erf indungsgenaBen Verfahren vor oder nach cer 
Perforicrung durchgeftihrt werden. In allgemeinen.wirc.es vor- 
gezogen, die Inpragnierung nach der Perf orierung durchzuf uhrcr. , 
da dacurch cine Verschniutzung der Perf oriercinrichtung verrr.ieccn 
wird. In manchen Fallen kann es zweckmaflig sein, den Vliesstoff 
vor der Perf orierung anzuf euchten und gegeber.enfalis auiercer. die 
Perf orierungseinrichtung, innerhalb welcher der Vliesstoff eineni 
gewissen Druck unterworf en wird, zu heizen; auf diese Art und 
Weise kann ein gewisser DQgeleffekt erzielt werden, welcher garan- 
tiert, dafi di^ dem Vlies nitgeteilten Perforationen wShrend der 
nachf olgeriden mechanischen Behandlung sicher in ihreni ganzen Un- 
fang erhalten bleiben. Auch dies ist ein Vorteil, welcher nach 
den bisher Vb^ erzielt werden 



In Eingriff fred^kSnnen, und dadurch gek<^^eichnet isjt :', s 'dH^^ 
l'erforationen' flShengrSfier als der Quersc'hnitf 'der ' j^Wcili^^^t^, , 
. Lingriff stehenden Kadel ausgebildet sind und untcr der p^r f or i^^IlSl 
tcn Flache eine Vorrichtung zum Einblascri cines . Gasstrdmes : in' : ' -f* 
Ringspalt zwischen eindringender bzw. eingedriingener Had el und:'^ 
perf orierter Flache vorgesehen ist. ' v : ' .. -"I 

ZweckmaMg werden bei der erf indungsgemaflen Vorrichtung zv;Ji 
Walzen vorgesehen, wobei eine Walze die Nadein und die andere die'K 
Perforationen aufweist , wobei die Perf or at ions walze nohl ' -'ausgeb'^lP^ 
cet ist und deren Innenraum mit einer Gaszuf u*hreinrichtung , zvB^I^I 
einer Luftpunpe , in Verbindung. steht : bei dieser Ausf u'hrungsf orm^^:» 
1st der Innenraum der Walze iiber den Teil des'' UmfangesV der nidhflftf^l 
mit den Nadein der gegenuberliegenden Walze in" Eingriff "stent . WM^'^ 
curch ein innerhalb oder aufierhalb der Walze angeordnetcs ■Dich-'^^p;^ 
tungsblech gegen das Entweichen des eingef uhrten : Gases abgedichi^^M 
tet. Es kann jedoch auch innerhalb der perforierten Hohlwalze '^W§|1 
ocer unterhalb eines perforierten; Bandes eine- breite Duse verge-: ^^^S 
sehensein, welche die Flache Qberdeckt / Innerha'ib welcher die X03j| 
IJadeln in die perforierte Unterlage eindringen : fchd' welche • ihrer- - 
seits an der Inn'enwand der perforierten ! 'v/alie-" : Ctroiimi#i)'' , b-zw-. • der ; -[yWl 
Unterflache des perforierten Bandes anliegt und so ein Entweichen ''^ * 
cer Luft bzw. des Gases an unerwQnschten Steiie^ r Weitgehen'd ver- 
hindert. Da ia vorliegenden - Fall mit r e lat i v • * iedrigeiv Dr iicken ••• 
gearbeitet wird , tret en keine Dichtungsprobleme auf . : ^ 

In der Zeichnung sollen einige Ausf uhrungsf ormen der vor- 
liegenden Erfincung erlautert werden, ohne cafi- die Erfindung je- f " 
coch hierauf beschrSnkt sein soil. 

In der Zeichnung bedeutet Fig. l eine schematische Darstel- 
lung einer erf indungsgena&en Vorrichtung, wobei einf achheitshalber 
nur die VerhSltnisse einer Nadel ,- ( welche durch das Vlies gecrungen 
ist, gezeigt werden; Fig. 2 eine schematische Darstellung der er- 
fincungsgemsaen Vorrichtung in Schnitt und Fig. 3a, b und c ver- 
echiedene Nadelfbrracn. 

Fig. l zeigt eine Walze mit einer Nadel 2 , unterhalb welcher 
ein Lcchbanc 3 mit einer dargestellten Perforation •* angcordr.ct 
ist. Zwischen Walze 1 und Lochband 3 lauft eir. Vliesstoff S. Un- 
terhalb des Lochbandes 3 ist eine Duse 6 mit Luftzufuhr .7 angeorc- 
net. Bei Einbiasen von Luft ' curch die Luftzufuhr 7 bewegt sich ■ 
ciese, wie durch die Pfeile 8 angedeutet , curch den Zwischer.raum' 

zv.^schen Nadel 2 und Perforation 4 auf warts urd b^st eve ■> i 
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von per Nadel 2 mit^J^mmene Vliesfasern aus de^^Lngspalt S vie- 
cler hcraus. Es. wird somit durch die Nadel 2 eine sauberc Perfora- 
tion des Vliesstoffes 5 erzielt.- 

In Fig. 2 ist eine schematische Darstellung einer weireren 
Ausbildungsform der erf indungsgemafien Vorrichtung gezeigt. Auch 
hier ist eine Walze 1 mit Nadeln 2 gezeigt, wobei jedoch in diesem 
Fall die Nadeln. 2 in Perf orat ionen H einer Lochwalze 3a eingreifen. 
Der Vliesstoff 5 wird uber Transportbander 10 der Perf orierein- 
richtung zu- bzw. wieder von dieser weggef uhrt • Im Inneren der 
Perf orat ionswalze 3a 1st eine teilweise Abdeckung; 11 vorgesehen, 
welche bewirkt, dafi die uber die Leitung 7 a zugefilhrte Luft aus 
dem Inneren der Walze nur uber die Perf orationen entwefchen kann, 
welche gerade mit einer Nadel 2 im Eingriff stehen, Bei der in 
Fig- 2 dargestellten Ausf iihrungsf orm ist das Innere der Nadelwalze 
ebenfalls hohl ausgebildet. und steht mit der Zufuhr 12 eines Warir.e- 
aediums in Verbindung, wodurch die Nadelwalzie geheizt werden kann* 
Au&erdeni ist es moglich, beispielsweise Qber die Leitung 7a Hei&- 
luft zu blasen, wodurch auch das Innere der Lochwalze 3a und somit 
die gesamte Walze erhitzt wird. 

Die Nadeln 2 selbst konnen praktisch jede beliebige Quer- 
schnittsform aufweisen, vorausgesetzt ? dafi sie sich nach oben zu 
konisch verjungen. Beispielsweise Ausf Uhrungsf ormen sind in den 
Fig. 3a, b und c gezeigt. 

Die Lange der Nadeln ist zweckmSBig so bemessen, dafi sie 
etwa das 1- bis 2-fache der Dicke des behandelten Vlieses betragt. 
Das Verhaltnis von Nadellange zu groBtem Nadeldurchmesser betragt 
zweck^iaiJig 1 : 3 . 
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^J: , vVerfahren zum iierstellen von perforierten Vliesstof f en, 
>bei man. durch den Vliesstoff von einer Seite her an den ge- 
wiinnchtcn Perf orationsstellen / sich von der Spitze zur Basis konisch 
verbreiternde hadelartige Geb'ilde, dercn Querschnitt die gewunsch- 
te ?orf orationsf orm aufweist, einsticht, dadurch ^gekennzeichnet , 
dai2> man von der anderen Seite entlang der OberfleLche der koni- 
schen Gebilde (Nadeln) einen Gasstrom entgegenbl&st ; 

2. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 1, 
welche zwei miteinander gleichlauf ende bewegbare Flachen aufweist, 
beispielsweise die Oberfl&chen zweier VJalzen bder einer Walze und 
eines Bandes, wobei die eine Flache eine Vielzahl von kegel- bzw. 
pyramidenf ormigen Vorsprvingen (Nadeln) aufweist, welche mit ent- 
sprechenden Perf orationen der gegeniiberliegenden Flache in Eingriff 
tret en konnen, dadurch gekenrizeichnet , dafi die Perf orationen 

f lachengro&er als der Querschnitt der jeweiligen in Eingriff ste- 
henden Nadeln ausgebildet sind und unter der perforierten Flache 
eine Vorrichtung zum Einblasen eines Gasstroms in den Ringspalt 
zwischen eindringender bzw. eingedrungener Nadel und perforierter 
Flache vorgesehen ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , dafc die 
die perforierte Flache tragende Walze als Kohlwaize ausgebildet 
ist, deren Innenraum mit einer Gaszuf uhreinrichtung , z.B. einer 
Luftpumpe, in Verbindung steht, wobei der Teil des Walzenumf anges , 
der mit den Nadeln aufier Eingriff steht,. durch eine innerhalb oder 
au^erhalb der Walze angeordnete Dichtung gegen das Entweichen des 
eingefuhrten Gases abgedichtet ist. 

**. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnex , 
da3 innerhalb der perforierten Hohlwalze bzw. unterhalb eines per- 
forierten Bandes eine breite DUse vorgesehen ist, welche die Fla- 
che uberdeckt, innerhalb welcher die Nadeln in die perforierte 
Unterlage eindringen und welche ihrerseits an der Innenwand der 
perforierten Walze bzw. der Unterfiache des perforierten Bandes ' 
dichtend anliegt. 

5. ( Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprtiche 2 bis 
dadurch gekennzeichnet , dali das VerhMltnis von Nadelliinge zum 
grofiten Nadeldurchmesser etwa 1 : 3 betrSgt.., 
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